ZKU Bartin Orman Fakiiltesi Dergisi Yil: 2005 Cilt:7 Sayi:8
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OzZET

Bu calismada, Tiirkiye’de yongalevha sanayisinde faaliyet gosteren 16 isletmeye ait levhalar, ilgili standardlara
gore fiziksel ve mekanik 6zellikleri bakimindan incelenmistir. Sonuglar isletmeler arasinda ve EN 312’ye gore
degerlendirilmistir. Egilme direnci en diisiik ve en yiiksek sirasiyla 8,43 N/mm’ ve 16,89 N/mm’ olarak
bulunmustur. Yiizeye dik yondeki ¢ekme direnci ise en diisiik ve en yiiksek sirastyla 0,155 N/mm? ve 0,768
N/mm? olarak belirlenmistir. EN 312 kalite standardia gére egilme direnci 13,00 N/mm?, yiizeye dik yondeki
¢ekme direnci ise 0,350 N/mm” olmasi gerekmektedir. Elde edilen sonuglara gore, yongalevhalar isletmeleri
aralarinda 6nemli farkliliklar géstermistir. Yongalevhalarin genel olarak EN 312 kalite standardlarina uyumluluk
orani %61,12 olarak belirlenmistir. Bu durum Avrupa Birligi’ne giris siirecinde olan Tiirkiye i¢in gelistirilmesi
gereken bir oran olarak degerlendirilmektedir.

Anahtar Sozciikler: Yongalevha, Fiziksel Ozellikler, Mekanik Ozellikler, Standard, Tiirkiye

THE TECHNOLOGICAL PROPERTIES OF PARTICLEBOARDS
MANUFACTURED IN 16 DIFFERENT PLANTS IN TURKEY

ABSTRACT

In this study, particleboards manufactured in 16 different plants were investigated recording their physical and
mechanical properties. The results were compared according to EN-312 standard. Bending strength was found as
8,43 N/mm’ minimum and 16,8 N/mm? maximum. Internal bond strength was found 0,155 N/mm? minimum and
0,768 N/mm’ maximum. According to EN-312 standard, bending strength must be at least 13 N/mm’ and
internal bond strength must be 0,350 N/mm?. According to the results, there are some significant differences
observed between these plants (enterprises), the compatibility ratio was calculated as %61,12 to EN-312
standard, this ratio must be increased for Turkey which is in the state of joining European Union.
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1. GIRIS

Diinya orman varligimin ayni kalmasi, hatta azalmasina karsilik niifusun hizla artmasi ve kisi bagina diisen orman
iirtinleri tiiketiminin de gittikge yiikselmesi ormanlar1 daha iyi degerlendirilmesini zorunlu kilmistir. Yongalevha
bu zorunlulugun etkisiyle gelistirilmistir. Bunun neticesinde, dnceleri ancak %50’den daha azi iiriin haline
getirilebilen bir agacin bugiin teorik olarak %100’e yakini levha haline getirilebilmektedir. Orman ve endiistri
artiklarin1 tam olarak degerlendirebilen bu endiistri kolunun gelismesiyle odun hammaddesinin daha yiiksek
randimanda degerlendirilmesi miimkiin olmustur (Ozen, 1980).

Orman iriinlerine olan ihtiyac1 kargilayabilmek igin kesilen her agacin %100’e yakin degerlendirilmesi
gerekmektedir. Bu nedenle, odunun masif olarak degerlendirilmesinin yaninda yongali, lifli, tabakali agac
malzeme iretim yontemleri gelistirilerek daha az kusurlu malzeme iretilirken endiistri artiklart da
degerlendirilmektedir (Nemli ve Kalaycioglu, 2000).
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Ulkemizde yongalevha iiretimi 2000 yilinda yaklasik 1,8 milyon m*/y1l olarak gergeklestirilmistir. Bu iiretimin
14,814 m*’ii ihra¢ edilmis, geri kalaninin %74’ mobilya sektdriinde, %13’i dekorasyonda, %11°i ise insaat
sektoriinde kullanilmistir (Yaman, 2002).

Yurdumuzda {retilen yongalevhalarin piyasada farkli kalite ozellikleri ile ilgili cesitli degerlendirmeler
yapilmaktadir. Bu durum, standardlarin ne derecede uygulandigini ilgilendirmektedir. Ozellikle Avrupa Birligine
giris stirecinde olan Tirkiye’nin bu alanda rekabet edebilmesi icin AB iilkeleri standardlarinin neresinde
oldugumuz sorusu onem arz etmektedir. Bu amagla genel bir kalite degerlendirmesi yapmak kaginilmaz
olmaktadir.

Diinya’da giin gectik¢e daha etkin bir ekonomik gii¢c haline gelen Cin’de de mevcut benzer amagla yongalevha
sanayinin durumu ayrintili olarak ortaya ¢ikarilmistir. Bu tilkede 41 tesisten alinan drneklerden ancak %37’sinin
mevcut kalite kriterlerine uygun oldugu belirlenmistir (Lu, 1997).

Ayni sekilde yapilan bir arastirmada Tayvan’da ABD ve Endonezya’dan ithal edilen yongalevhalarin 6zellikleri
belirlenmistir. ithal edilen yongalevhalara ait Yiizeye Dik Yondeki Cekme Direnci ortalama olarak 0,510
N/mm?, Egilme Direnci ise 20,8 N/mm? olarak belirlenmistir (Chen, et. al., 1998).

2. CALISMANIN AMACI

Ulkemizde bulunan yongalevha fabrikalari bolgelere gore degismekle birlikte piyasa kosullarinda bir arz talep
dengesi olusturmuslardir. Bu c¢alismada, yapilmak istenen Tiirkiye’de iretilen yongalevhalarin kalite
standartlarina uygunlugunun ne derecede saglandigmin belirlenmesidir. Ulkemizde bircok yongalevha fabrikasi
eski veya yeni modern teknoloji kullanarak, {iretimlerine devam etmektedirler. Yongalevha endiistrisinin tarihi
gelisimi dikkate alindiginda bu gelisimin hangi sathalara geldiginin anlasilmasinda bu g¢alisma etkin bir rol
oynayacaktir.

Bu c¢aligmada, iilkemizde bulunan 16 ayr1 yongalevha fabrikasinin érneklerinin bulunmasindan dolay1 sonuglarin
karsilastirilabilmesi ve nihai iiriin kalitesinin goriilebilmesi Tiirkiye’deki yongalevha iiretim kalitesi ile ilgili
onemli ipuclar1 verecektir.

3. MATERYAL VE METOT
3.1 MATERYAL

Testler igin kullanilan yonga levhalar, iilkemizde iiretim yapan 16 degisik fabrikadan elde edilmistir. Oncelikli
hedef olarak Tiirkiye’de iiretim yapan biitlin fabrikalardan 6rnek alinmasi planlanmistir. Ancak, bazi fabrikalarin
iiretimlerine devam etmemesi veya biitiin {iretimlerini 6zel amagl olarak siirdiirmeleri bu fabrikalardan 6rnek
numune alimimi olanaksiz kilmistir. Bir diger hususta, {ilkemizde melamin kapli yonga levhaya olan talebin
artmasiyla birlikte bir kisim yonga levha fabrikalarmin iiretim kapasitelerini tamamen melamin kapli yonga
levha iiretimine yoneltmesine sebep olmustur. Dolayisiyla, bu fabrikalardan 6rnek numune alimi da miimkiin
olmamustir. Numune aliminda Tiirkiye’de yonga levha iireten fabrikalarimin tiretiminin énemli bir kismini tegkil
eden 18 mm tercih edilmistir. Her fabrikadan ortalama 183 cm x 366 cm oOlgiilerinde bir plaka 6rnek
kullanilmustir.

Tiirkiye’de halen iiretimine devam eden 16 degisik fabrikadan 6rnek numune alimi piyasada bulunan orman
iiriinleri firmalar1 aracilig1 ile gerceklesmis olup birgogu Istanbul’da faaliyet gdsteren cesitli firmalardan, bir
kism1 da Anadolu’da bulunan firmalardan, kargo araciligi ve 6zel ulasim imkanlari ile temin edilmistir. Alinan
yongalevhalar Zonguldak Karaelmas Universitesi, Bartin Orman Fakiiltesi’ne nakledilmistir.

50



ZKU Bartin Orman Fakiiltesi Dergisi Yil: 2005 Cilt:7 Sayi:8

3.2. METOD
3.2.1. Fiziksel Ozellikler
3.2.1.1. Ozgiil Kiitle

TS-EN 323 (1999)°de belirtilen esaslara goére 50x50 mm boyutlarinda 30 adet 6rnek kullanilmigtir. TS-EN 326-1
(1999)’de belirtilen esaslara gore 20 + 2 “C ve bagil nemi %65 + 5 olan ortamda klimatize edilen Grnekleri 0,01
gr hassasiyetli tartim yapabilen terazide tartilmis ve boyutlari ise 0,01 hassasiyetli kumpasla 6l¢iilmiistiir. Buna
gore, 0zgiil kiitle esitlik 1°de gosterilmistir (p);

m 6 3
p=———x10" kg/m )
blxb2xt
Esitliginden hesaplanmistir. Burada;
p = Ozgiil kiitle (kg/m’)
M = Ornek agirhg (g)

by, by, t = Ornek hacmi (mm)

by, b, kenar uzunluklar1 deney parcasinin kenarlarina paralel ve karsilikli iki kenarin ortasindan olmak tizere iki
noktadan 0,1 mm hassasiyetle Sekil 1.1°de gosterildigi gibi 6l¢iilmiistiir.
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Sekil 1. Olgme noktalar.
3.2.1.2. Rutubet Miktar1
Rutubet miktarinin belirlenmesinde TS-EN 322 (1999)’da belirlenen esaslara gore yapilmistir. Levhanin rutubet
miktar1, her bir levha grubu i¢in 30 adet olmak iizere standarda uygun olarak 50x50 mm boyutlarda hazirlanan

orneklerde belirlenmistir. Ornekler + 0,01 g duyarlikta terazide tartilmistir. Daha sonra kurutma dolabina
koyulan numuneler 103 + 2 °C’de degismez kiitleye ulasincaya kadar kurutulmustur.

6 saat ara ile yapilan tartmalarda, birbirini izleyen iki tartim arasindaki kiitle farkinin, deney parcasi kiitlelerinin
0,01’inden fazla olmamasi durumuna geldiginde, bu kiitle degismez kiitle olarak kabul edilir.

51



ZKU Bartin Orman Fakiiltesi Dergisi Yil: 2005 Cilt:7 Sayi:8

Daha sonra deney ornekleri kurutma firinindan ¢ikarilarak desikatérde sogutulduktan sonra 0,01 g duyarlilikta
terazide tartilmistir.

Bunlara gore 6rneklerin rutubet miktarlar esitlik 2°de gdsterilmistir.

p= Mo 00 @)
m

o
esitligi kullanilmistir. Burada;

m,= Klimatize edilmis durumdaki 6rnek agirlig1 (g)
my = Tam kuru haldeki 6rnek agirligi (g)

3.2.1.3. Su Alma Miktar1
2 ve 24 saat su alma miktarmnin belirlenmesinde 50x50 mm ebatlarinda 30 adet numune kullanilmistir.

Deney pargalar1 % 65 £ 5 nisbi rutubet ve 20 + 2 °C sicaklikta degismez kiitleye ulasincaya kadar klimatize
edilmistir. Her deney pargas1 0,01 g duyarlikta terazide tartildiktan sonra igerisindeki suyun sicakligi 20 + 1 °C
olan termostatli su banyosuna numuneler birbirine degmeyecek sekilde su yiizeyinden 25 mm asagida olarak
konulmustur. 2 ve 24 saat sonra numuneler sudan disari alinip bir bez ile fazla suyu atilmigs ve bu durumdaki
agirhiklart 0,01 g duyarliliktaki terazide tartilmistir. Kullanilan su her defasinda degistirilmistir. Buna gore su
alma miktari esitlik 3°de gosterilmistir.

GtZ%XIOO 3)

burada,
t; = Deney parg¢asinin suya daldirmadan 6nceki kalinligi (mm)
t, = Deney pargasinin suya daldirildiktan sonraki kalinlig1 (mm)

3.2.1.4. Kalinhk Artimi

2 ve 24 saat su igerisinde bekletilen 6rneklerin kalinlik artimlarinin belirlenmesi i¢in su alma deneylerinde
kullanilan 6rneklerden yararlanilmistir. Kalinliklar TS-EN 317 (1999)’de belirtilen esaslara uygun olarak 30 adet
ornek hazirlanmistir. Orneklerin tam ortasindan + 0,01 mm duyarlilikta kumpasla 6l¢iilmiistiir. Deney &rnekleri
20 £ 1 °C sicaklikta temiz suda 2 ve 24 saatlik siire ile su yiizeyinden 25 mm asagida tutulmustur. 2 ve 24 saat
sonra sudan ¢ikarilan Orneklerin fazla sulari bir bezle alinmis ve kalinliklar ilk 6l¢iim noktasindan tekrar
Ol¢iilmiistiir. Bunlara gore kalinlik artisi esitlik 4°te gosterilmistir.

m - e,

K, =——x%100 %) 4
Cx

esitliginden hesaplanmistir. Burada;

K., = Kalinlik artim1 (%)

m, = suda bekletilen 6rneklerin kalinlig1 (mm)

er= Klimatize edilmis durumdaki 6rnek kalinlig1 (mm)

3.2.2. Mekanik Ozellikler
Mekanik deneyler i¢in Bartin Orman Fakiiltesinde nulunan 10 ton yiike kadar ¢alisabilen BESKOM marka

bilgisayarli Universal Test Makinas1 kullanilmistir. Bu cihazin kalibrasyonu TSE tarafindan yapilarak gerekli
sertifika alinmstir.
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3.2.2.1. Egilme Direnci

Egilme direnci deneyleri TS-EN 310 (1999) standartlarina uygun olarak yapilmistir. Ornek boyutlar1 450x50x18
(levha kalinligl) mm olarak alinmistir. Deney parcalart % 65 £ 5 °C nisbi rutubet ve 20 £ 2 °C sicaklik
sartlarinda degismez kiitleye ulasincaya kadar klimatize edildikten sonra 24 saat ara ile yapilan tartmalarda
birbirini izleyen iki 6lgme arasinda kiitle farkinin, deney parcasi kiitlesinin % 0,1’inden fazla olmamasi
durumuna geldiginde, bu kiitle degismez olarak kabul edilmistir. 30’ar adet 6rnegin klimatize edilme islemi
tamamlandiktan sonra genislik bir, kalinliklar ise yiiklemenin yapildigi hat {izerinde iki noktadan 0,01 mm
duyarhlikta kumpasla lgerek ortalamast alinmustir. Deneyler Universal test makinesinde yapilmistir. Buna gore
egilme direnci esitlik 5’de verilmistir.

X X
— 27 Tmax 71 (N/mm?) ®)
esitliginden yararlanilmigtir. Burada;

fm = Egilme direnci (N/mm?)
Fnax= Kirilma anindaki maksimum kuvvet (N)

l; = Dayanaklarin eksenleri arasindaki mesafe (mm)
b = Deney pargasinin genisligi (mm)
t = Deney par¢asinin kalinlig1 (mm)

3.2.2.2. Egilmede Elastikiyet Modiilii

Egilmede elastikiyet modiilii TS-EN 310 (1999) standartlarina uyularak belirlenmistir. Deney pargalari, %65 £ 5
nisbi rutubet ve 20 + 2 °C sicaklik sartlarinda degismez kiitleye ulasincaya kadar kondisyonlanmistir. Kuvvet
deney boyunca sabit hizla uygulanmis ve yiikleme basliginin hizi en bilyiik kuvvete 60 £ 30 saniyede ulasacak
sekilde ayarlanmistir. Her deney parcasinin eléstikiyet modiilii esitlik 6’daki sekilde hesaplanir.

17 x(F2-F1)

Em =

4xbxt’x(a,-a,)
Burada;
1, = Dayanaklarin eksenleri arasindaki mesafe (mm)
b = Deney par¢asinin genisligi (mm)
t = Deney parcasinin kalinlig1 (mm)
F, - F; = Yiik-sehim diyagrami oranlilik bélgesindeki yiik artis1 (Sekil 2.3) Newton

(N/mm?) (6)

F, = Yaklasik olarak, en biiyiik kuvvetin % 10’u, F, maksimum ytikiin % 40’1 olmalidir.
a, - a; = (F, - Fy) kuvvet artiglar1 nedeniyle deney parcasi uzunlugunun ortasinda meydana gelen sehim artisidir.
3.2.2.3. Yiizeye Dik Cekme Direnci

Yiizeye dik ¢ekme direnci deneyileri TS-EN (1999)’da verilen standartlara uygun olarak gergeklestirilmigtir. Her
fabrika numunelerinden 30’ar adet olmak iizere 50x50 mm boyutlarinda érnekler hazirlanmistir. Ornekler, nisbi
rutubeti %65 5 ve sicakligr 20 £ 2 °C olan bir ortamda degismez kiitleye gelinceye kadar kondisyonlanmistir.
Daha sonra her bir deney pargasinin uzunluk ve genisligi TS-EN 325 (1999)’e uygun olarak 0,01 mm
duyarliliktaki kumpasla 6l¢iilmiistiir.

1) Metal deney blogu

2) Deney blogu (metal, sert ahsap veya kontrplak)
3) Sert ahgap kontrplak deney blogu

4) Deney pargast

5) Otomatik ayarlanan bilyali baglantt mafsali
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t =10 mm (minimum) metal deney bloklar1 i¢in
t =15 mm (minimum) sert ahsap veya kontrplak i¢in

Bu iglemlerin ardindan 6rneklerin her iki yiizeyine standartlarda belirtilen profillere sahip kayin takozlari
yapistirtlmigtir. Bu amagla polivinil asetat tutkali (PVAC) kullanilmigtir. Kayin takozlar yapistirilmig 6rnekler
iskencelerle sikistirilmis halde iki giin bekletilmistir.

Yiizeye dik ¢ekme deneylerinin yapilmasinda {iniversal test makinasi kullanilmistir. Numune, test makinasinin
kavrama ¢eneleri arasma yerlestirilmis ve ¢ekme kuvveti uygulanarak kirilmistir. Kuvveti uygulayan basligin
hareket hizi, ylikii deney boyunca sabit olarak uygulamasima ve 60 + 30 saniyede, deney pargasini koparacak
maksimum kuvvete ulagacak sekilde ayarlanmigtir. Deney parcasinin kopmasini saglayan maksimum kuvvet %1
hassasiyetle 6l¢iilerek kaydedilmistir. Buna gore yiizeye dik ¢gekme direnci esitlik 7°ye gore hesaplanmustir.

F
— max 2
/. b (N/mm®) (7)
burada;

F max = Kopma yiikii (Newton)
a,b = Deney pargasinin uzunluk ve genisligi (mm)

3.2.3. Kullanilan istatistiksel Yontemler

Bu c¢alismada deney sonuglarina ait veriler Statgraphics Plus paket programi ile irdelenerek Varyans Analizi ve
Tukey Testi uygulanmustir.

4. BULGULAR

Bu calismada kullanilan 16 farkli isletmeden alinan yongalevhalarin fiziksel ve mekanik 6zellikleri ortalama
olarak Cizelge 1’de gosterilmistir.

Cizelge 1. Deneylerde kullanilan levhalara ait ortalamalar.

p Sa Saz4 K. K ft fm Em
(g/cm3) (%) (%) (%) (%) (N/mm2) (N/mm2) (N/mm2)
0,601 | 75,936 | 89,587 | 12,722 | 15,469 | 0,392 | 8,76 1041,14
0,667 | 71,727 | 85,241 | 9,631 11,804 | 0,536 | 14,33 | 1584,88
0,660 | 68,282 | 82,322 14,515 | 16,992 | 0,456 | 15,96 | 1825,73
0,661 | 62,953 | 74,521 10,878 | 14,816 | 0,548 | 11,29 | 1752,86
0,708 | 62,882 | 79,631 13,790 | 17,531 | 0,502 | 13,73 | 1760,46
0,631 | 71,515 | 83,167 | 10,224 | 12,227 | 0,422 | 9,05 1043,50
0,633 | 69,941 | 84,555 12,086 | 15,032 | 0,437 | 13,30 | 1421,18
0,537 | 85,282 | 100,231 | 11,376 | 13,730 | 0,155 | 10,93 | 1172,16
0,682 | 60,039 | 74,604 | 14,095 | 17,745 | 0,514 | 16,89 | 2089,35
0,644 | 66,532 | 80,251 10,837 | 13,798 | 0,285 | 15,17 | 1612,41
0,592 | 64,371 | 82,278 | 6,688 | 8,755 | 0,459 | 10,68 | 1361,28
0,674 | 32,107 | 65,907 | 3,871 11,544 | 0,768 | 15,25 | 2318,92
0,646 | 29,497 | 56,129 | 4,357 | 12,185 | 0,443 | 14,40 | 1935,63
0,631 | 68,490 | 83,972 10,055 | 14,067 | 0,545 | 8,82 1173,49
0,558 | 81,448 | 93,701 10,032 | 12,330 | 0,328 | 8,43 1154,28
0,611 | 75,713 | 89,929 | 11,854 | 15,232 | 0,517 | 11,84 | 1567,02

ToZ|1Z2|CRI= T |QE =S| O =
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5. SONUG VE ONERILER

Bu c¢aligmada, Tirkiye’de iiretilen yongalevhalarm kalite standardlarima uygunlugunun belirlenmesi
hedeflenmistir. Bu amagla 16 ayri isletmeden temin edilen levhalarin fiziksel ve mekaniksel 6zellikleri ilgili
standardlara uygun olarak tespit edilmistir.

Belirlenen degerler kendi aralarinda ve Cizelge 2’de gosterilen EN 312 standardina gore degerlendirilmistir.

Cizelge 2. EN 312 standardina gore istenilen degerler.

Ozellikler Birimi | Standard
Kalinlik 15 16 18 19 mm EN 324-1
Ozgiil Kiitle 630/680 | 630/680 | 620/670 | 620/670 | Kg/m’ EN 323
Egilme Direnci 13,0 13,0 13,0 13,0 N/mm’ EN 310
Elastikiyet Modiilii 1600 1600 1600 1600 N/mm* EN 310
Yiizeye Dik Yondeki Cekme Direnci 0,35 0,35 0,35 0,35 N/mm® EN 319
Kalinlik Artimi (24 saat) 15 15 15 15 (%) EN 317

Bilindigi gibi, yongalevha iiretiminde levhalarin fiziksel ve mekanik 6zelliklerini belirleyen etkenler; kullanilan
odun tiirlerine, levhalarin 6zgiil kiitlesine, yapistirict cinsi ve miktarina ve diger katki madde miktarlarina
baglidir. Bununla birlikte, yonga biiyiikliigii, sermenin homojenligi, pres basinci, sicakligi ve siiresi de levhalarin
Ozelliklerine etkili olan faktorlerindendir.

Yapilan istatistiki sonuglara gore, tiim levhalarda yiizeye dik yondeki ¢ekme direncinin hava kurusu 6zgiil kiitle
degerlerinin artmasiyla dogru orantili olarak arttigi goriilmiistiir. Bununla birlikte, hava kurusu 6zgiil kiitle
degerleri arasinda istatistiksel bir fark bulunmayan levhalar arasinda bile yiizeye dik yondeki ¢ekme direngleri
arasinda belirgin bir fark bulunmustur. Bu farkin iiretimde kullanilan agag tiirii, tutkal miktari, kalitesi ve
presleme tekniginden kaynaklanmaktadir. Yiizeye dik yondeki ¢ekme direnci, en diisiik 0,155 N/mm? ile en
diisiik 0,537 g/em’® 6zgiil kiitleli (H) isletmesine aittir. Bu durum yiizeye dik yondeki ¢ekme direncini olumsuz
etkilemistir. Bu nedenle, (H) isletmesinin tirettigi levhanin yiizeye dik yondeki ¢ekme direnci en diisiik ¢ikmistir.
Ozgiil kiitlesi 0,644 g/cm’® olan (L) isletmesine ait yongalevhalarda 0,768 N/mm’ ile en yiiksek deger elde
edilmistir. EN 319’ye gére yiizeye dik yondeki gekme direnci 18 mm kalinliktaki yongalevhalarda 0,350 N/mm®
olmalidir. Bu kritere toplam 13 isletmeye ait olan levhalar uygun bulunmustur. 3 isletme ise bu kriteri
saglamamaktadir.

En diisiik egilme direnci 8,43 N/mm?® ile (O) isletmesine aittir. Buna karsin, en yiiksek egilme direnci 16,89
N/mm? ile (i) isletmesine aittir. Yapilan istatistik degerlendirmeye gére; deney levhalari arasindaki egilme
direnclerinin, levhalarin 6zgiil kiitlelerine bagli olmadig1 ortaya ¢ikmistir. Bunun nedeninin kullanilan odun tiiri,
tutkal kalitesi — miktar1 ve presleme sartlarma bagli oldugunu soyleyebiliriz. Istatistiki analiz sonuglarna gore
deney levhalari kendi aralarinda bes ayr1 gruba ayrilmaktadir.

EN 310 standardina gore 18 mm kalinhiktaki yongalevhalarin egilme direncleri 13,00 N/mm® olmalidir. 8
isletmenin egilme direnci bu standarda uygundur. Diger yarisi ise istenilen degerin altinda kalmistir.

Yapilan istatistiki analizlere gore elastikiyet modiilii degerleri arasinda belirgin farklar bulunmaktadir. Ozgiil
kiitlesi 0,674 g/cm’ olan (L) isletmesine ait levhalarin elastikiyet modiilii 2318,91 N/mm?® ile en yiiksek deger
olarak belirlenmistir. Buna karsin, 0,601 g/cm3 6zgiil kiitlesinde levhalar iireten (A) isletmesine ait levhalarda
belirlenen elastikiyet modiilii 1041,14 N/mm? ile en diisiik deger olarak tespit edilmistir. EN 310°a gére 18 mm
kalinliktaki levhalarda elastikiyet modiilii en az 1600 N/mm? olmalidir. Bu degeri ancak 7 isletme saglamustir

Su alma degerinin 6zgiil kiitlenin azalmasiyla arttig1 bilinmektedir. Bununla birlikte kullanilan agag tiirii, tutkal
miktar1 ve cinsi, katki maddeleri, 6zellikle hidrofobik maddelerin miktar1 su alma ve kalinlik artimi degerini
etkilemektedir. Ozgiil kiitleleri bakimindan aralarinda istatistiki fark bulunmayan levhalarda bile su alma ve
kalinligina sigme degerleri arasinda 6nemli farkliliklar bulunmaktadir. Yukarda belirtilen sartlar diginda su alma
ve kalinlik artimi degerleri arasindaki farklarin iiretimde kullanilan tekniklere bagli oldugu anlasilmistir. Bunlar
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arasinda en 6nemli olan1 serme istasyonunda kullanilan serme teknikleri, pres yapilari, sogutma ve klimatizasyon
gelmektedir. Hammadde disindaki girdilerin ¢ok dnemli oldugu bu ¢aligmayla bir kez daha ortaya ¢ikmistir.

Su alma degeri en iyi 0,617 g/em’® ozgiil kiitleli (M) isletmesine ait levhalarda olup, bu deger 2 saat suda
beklemede %29,50, 24 saat suda beklemede ise %56,13 olarak bulunmustur. En yiiksek su alma degeri 0,537
glem® 6zgiil kiitle ile tiretim yapan (H) firmasina aittir. Bu degerler 2 ve 24 saat igin sirasiyla %85,28 ve
%100,23 olarak belirlenmistir. Su almanin maksimum ¢ikmasi yaninda kalinlik artimmin en yiiksek olmamasi
kullanilan odun hammaddesinin liimen ¢ap1 genis, lif ¢eperi ince bir agag tiirii oldugunu ortaya koymaktadir.
Yani bireysel lif 6zellikleri etkili olmustur. Suyun fazlas1 hiicre ¢eperi bosluklarinda birikmistir. Kalinligina
sisme beklenenden az olmustur.

Levhalarin 2 saat suda bekleme sonrasi kalinlik artimi en az 0,644 g/cm’® 6zgiil kiitleye sahip (L) isletmesi igin
9%63,87 olmustur. En yiiksek olarak ise (C) isletmesinde %14,52 olarak ger¢eklesmistir. 24 saat suda bekleme
sonrast kalinlik artimi en diisiik %8,76 ile (K) isletmesine, en yiiksek olarak da %17,75 ile (I) isletmesine aittir.
Kalinlik artim1 EN 317°de en fazla %15 olarak belirtilmistir. 16 isletmeden 6 tanesi standartta belirtilen degerin
iistiinde bir degere sahiptir. 10 isletmenin yongalevhalari ise standarda uygun degerlerde bulunmustur.

EN 323 standardlarinda belirtilen 18 mm kalinliktaki yongalevhalarin 6zgiil kiitle degerleri 0,620-0,670 g/cm®
arasindadir. Bu degerlere 8 isletmenin levhalari uygundur. 5 isletmeden alinan levhalarin hava kurusu 6zgiil
kiitleleri standarttan diisiik, 3 isletmenin levhalari ise daha yiiksek ¢ikmustir. Bu deger en diisiik (H) isletmesinde
0,537 g/em’, en yiiksek ise (E) isletmesinde 0,708 g/cm’ olarak belirlenmistir. 16 isletmenin 6zgiil kiitleleri
arasindaki bu farkliliklarda en biiyiik etkenin Pazar ve tiiketici istegi oldugu anlagilmaktadir. Her isletme kendi
pazarmna gore diisiik ya da yiliksek yogunlukta levha iiretimi yapmaktadir. Ayrica, iiretim girdi maliyetleri ve
kullanilan teknolojik imkanlarda 6zgiil kiitle iizerinde etkili oldugu sdylenebilir.

Bu caligma sonucunda yurdumuzda iiretilen yongalevhalarin istenilen kalite standardlarina tiimiiyle uymadiklari
gorilmiigtiir. Kaliteye uygunluk oram1 %61,12 olarak belirlenmistir. Bu durum farkli acilardan
degerlendirilebilir. Bir yandan maliyeti diisiirmek ugruna kaliteden uzaklagmak, diger taraftan uzman olmayan
kisilerin liretimde bulunmasidir. Avrupa Birligi’ne giris siirecinde olan Tiirkiye rekabet edebilmesi igin her
alanda bu birligin kalite standardlarina uymak zorundadir.
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